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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestelit 

(54) Verfahren zum Herstellen eines Formteils, insbesondere einer Innenverkieidung oder dergleichen fur 
Kraftfahrzeuge 

{§) Ein Verfahren zum Herstellen eines Formteils, insbesonde- 
re einer Innenverkieidung Oder dergleichen fur Kraftfahrzeu- 
ge, aus einer mit einem thermopiastischen Harz vorimpra- 

gnierten Vliesmatte, bei dem die Vliesmatte fiber die 

Erweichungstemperatur des thermopiastischen Harzes hin- 

aus erwarmt und die irn wesentlichen zu dem Formteil 

geformte Vliesmatte gekuhJt wird, ist dadurch gekennzeich- 

net, daS an die Vliesmatte zumindest einseitig ein formge- 

bendes Blech geiegt wird. Das mindestens eine Blech wird 

dann unter hohem Druck und einer Temperatur, die oberhalb 

der Erweichungstemperatur des thermopiastischen Harzes 

liegt, an die Vliesmatte gepre&t. Bei Verwendung yon 

Trennschichten wird die Vliesmatte in einer Kontaktheizpres- 
m se erwarmt und vorverdlchtet und anschlieSend in einer 
g Hei&druckform unter Druck zu einem Formteil geformt. 
[ SchlieSlich wird das verpreSte Formteil in mindestens einer 

Kuhlstufe gekuhlt, wobei in dieser mindestens einen Kuhl- 
J stufe zumindest ein Kontaktdruck zu dem Formteil aufrecht- 
f erhalten wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zurn Herstellen 
eines Formteiles, insbesondere eincr Innenvcrkleidung 
oder dergleichen fur Kraftfahrzeuge, aus einer mit ei- 
nem thermoplastischen Harz vorimpragnierten Vlies- 
matte, bei dem die Vliesmatte uber die Erweichungs- 
temperatur des thermoplastischen Harzes hinaus er- 
warmt und die im wesentlichen zu dem Formteii ge- 
formte Vliesmatte gekiihlt wird. 

Nach dem derzeit Ublichen Verfahren wird eine mit 
Polypropylen vorimpragnierte Vliesmatte in einem 
HeiBluftofen bei einer Tempera tur von ungefahr 240° C 
erwarmt. Diese Temperatur liegt oberhaib der Erwei- 
chungstemperatur des Polypropylens, so daB mit dem 
Erwarmen oder Erhitzen die Struktur der so vorimpra- 
gnierten Vliesmatte teilweise derart angelost wird, daB 
eine Formgebung moglich wird. Diese erfolgt in einer 
kiihlenden Presse, in die die erwarmte Vliesmatte iiber- 
fiihrt wird. In der Presse, entsprechend der gewunschten 
Formgebung gestaltet, wird die Vliesmatte zu dem ge- 
wunschten Formteii gepreBt, wobei das Polypropylen 
erstarrt und die Form stabilisiert Das fertiggesteilte 
Formteii kann dann der Presse entnommen werden. 
Nachteilig bei diesem HeiBluftverfahren ist der hohe 
Energieverbrauch, auch wird die relativ rauhe Oberfla- 
che zunehmend als Mangel bei derartigen Formteilen 
empfunden, da sie beispielsweise die Aufnahme von 
Feuchtigkeit begunstigt Dadurch kann unter Umstan- 
den die Stabilitat des Formteiles herabgesetzt werden. 

Es ist die Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zum 
Herstellen eines Formteiles der eingangs genannten 
Gattung bereitzustellen, mit dem unter geringerem 
Energieverbrauch ein Formteii mit insbesondere glatte- 
rer Oberflache hergestellt werden kann, wobei auch die 
Moglichkeit bestehen soil, die Oberflache ohne zusatzli- 
che Klebermaterialien zu kaschieren. 

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den 
Merkmalen von Anspruch 1 oder durch ein Verfahren 
mit den Merkmalen von Anspruch 3 gelost Vorteilhafte 
Ausgestaltungen sind Gegenstand der Unteranspruche. 

Nach einem ersten Aspekt der Erfindung ist vorgese- 
hen, daB an die Vliesmatte zumindest einseitig ein form- 
gebendes Blech gelegt wird, dieses mindestens eine 
Blech unter hohem Druck und einer Temperatur, die 
oberhaib der Erweichungstemperatur des thermoplasti- 
schen Harzes liegt, an die Vliesmatte gepreBt wird, und 
das mindestens eine Blech zusarnmen mit der heiB- 
druckgeformten Vliesmatte in mindestens einer Kiihl- 
stufe gekiihlt wird, wobei in dieser mindestens einen 
Kuhlstufe zumindest ein Kontaktdruck zwischen dem 
mindestens einen Blech und der geformten Vliesmatte 
aufrechterhalten wird, und daB anschlieBend das minde- 
stens eine Blech abgenommen wird. 

Nach einem zweiten Aspekt der Erfindung ist vorge- 
sehen, daB die bevorzugte zwischen Trennschichten ge- 
legte Vliesmatte in einer Kontaktwarmepresse flachig 
unter Druck und einer Temperatur, die oberhaib der 
Erweichungstemperatur des thermoplastischen Harzes 
liegt, durch Kontaktwarme erhitzt und vorverdichtet 
wird. 

Die so erhitzte und verdichtete Vliesmatte wird in 
einer HeiBdruckform bei ca. 100— 130° C und unter ho- 
hem Druck geformt 

Die zu einem Formteii geformte Vliesmatte wird in 
mindestens einer KUhlstuf e unter Kontaktdruck gekiihlt 
und anschlieBend wird das geformte Teil aus der Kon- 
taktkuhlform entnommen. 
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Die Verfahren gemaB der voriiegenden Erfindung ar- 
beiten somit nach einem Kontaktverfahren, genauer ei- 
nem Kontaktwarme verfahren, bei dem schon wahrend 
des Erwarmens der Vliesmatte bzw. des thermoplasti- 
5 schen Materials, mit, dem sie vorimpragniert ist, eine 
Formgebung erfolgt Diese Formgebung wird einerseits 
durch die formgebenden Bleche vorgegeben. Bei Ver- 
wendung von Trennschichten w&hrend des Erwarmens 
der Vliesmatte wird die Formgebung nach dem Erwar- 

10 men iiber die HeiBdruckpresse hervorgerufen. 

Oberraschenderweise ergibt sich nicht nur ein verrin- 
gerter Energieverbrauch von etwa 20% gegentiber dem 
konventionellen HeiBluftverfahren, man erha.lt auch 
nach dem Entformen eine extrem glatte Oberflache der 

15 zu dem Formteii geformten Vliesmatte. 

Diese extrem glatte Oberflache scheint bei dem Ver- 
fahren nach dem ersten Aspekt der Erfindung daher zu 
riihrcn, daB das thermoplastische Harz, mit dem die 
Vliesmatte vorimpragniert ist, zumindest teilweise auf 

20 dieser aufschwimmt und dort erstarrt. Durch diese auf 
schwimmende Schicht wird einerseits eine glatte Ober- 
flache erreicht, die beispielsweise das Eindringen von 
Feuchtigkeit wenn nicht verhindert, so doch erschwert; 
andererseits erleichtert sie die Weiterbearbeitung, in- 

25 dem beispielsweise mehr Klebepunkte zur Verfugung 
gestellt werden, wenn auf dieses so gebildete Formteii 
eine Polypropylenfolie oder sonstige Dekormaterialien 
durch nachtragliches Aufweichen des Formteiles an der 
Oberflache aufgebracht werden soil. Das Blech oder die 

30 Bleche konnen problemlos von dem erkalteten Formteii 
abgenommen werden. 

Nach dem zweiten Aspekt der Erfindung wird die 
glatte Oberflache durch die Oberflacheneigenschaften 
der Trennschichten in der Kontaktheizpresse hervorge- 

35 rufen, wobei wiederum das zumindest teilweise auf- 
schwimmende thermoplastische Harz fur eine glatte 
Oberflache sorgt 

Nach einer besonders bevorzugten Ausftihrungsform 
der Erfindung wird an die Vliesmatte von beiden Seiten 

40 je ein formgebendes Blech gelegt, so daB eine geschlos- 
sene Struktur erreicht wird, wobei ledigiich an den Kan- 
ten, und dort — wegen des auf schwimmenden thermo- 
plastischen Harzes — auch nur beschrankt, ein physika- 
lischer Angriff auf das Formteii erfolgen kann, da hier 

45 aufgrund einer Nachbearbeitung durch Ausschneiden 
oder dergleichen die geschlossene Schicht des thermo- 
plastischen Harzes unterbrochen ist 

Weiter bevorzugt ist es, daB das thermoplastische 
Harz Polypropylen ist 

so Ebenso ist es nach der Erfindung vorgesehen, daB das 
zumindest eine formgebende Blech unter einem Druck 
von ungefahr 15 kp/cm 2 zum HeiBpressen an die Vlies- 
matte gelegt wird. 
Weiter bevorzugt wird beim Aufheizen des Vliesma- 

55 terials fiber Kontaktwarme mit einer Temperatur von 
etwa 200° C gearbeitet, die somit etwa 40° C unter der 
bei herkommlichen Verfahren verwendeten Tempera- 
tur liegt, woraus ira wesentlichen die bereits genannte 
Energieeinsparung hcrruhrt. 

60 Das nach dem Aufheizen des Vliesmaterials erfolgen- 
de HeiBdruckformen wird bevorzugt uber einen Zeit- 
raum von 35 bis 40 Sekunden durchgef tthrt 

Weiter bevorzugt wird in einer ersten Kuhlstufe mit 
einem Druck von etwa 5 kp/cm 2 gearbeitet 

65 Dabei wird weiter vorteilhaft eine Temperatur von 
ungefahr 5° C aufrechterhalten. 

Es hat sich gezeigt, daB auch das Abkuhlen iiber einen 
Zeitraum von 35 bis 40 Sekunden erfolgen sollte. 
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In nachfolgenden Kuhlstufen kann dann der Anlage- 
druck zwischen dem Blech/den Blechen und der ge- 
formten Vliesmatte weiter herabgesetzt werden, immer 
wird aber ein leicht positiver Druck, also der Kontakt- 
druck, bis zum volligen Erkalten'aufrechterhaken. 5 

Nach einer weiter bevorzugten Ausfiihrungsform der 
Erfindung kann bei den fertiggestellten Formteilen ein 
zusatzliches Kaschieren erfolgen. 

Dabei wird die Kaschierfolie oder sonstiges Dekor- 
material in einem Spannrahrnen aufgenommen und in 10 
einer Kontaktwarmepresse flachig uber Kontaktw&rme 
auf etwa 200° C aufgeheizt, wahrend das verpreBte 
Formteil oberfiachig iiber Kontaktwarme auf eine Tem- 
peratur aufgeheizt wird, die oberhalb der Erweichungs- 
temperatur des thermoplastischen Harzes liegt, worauf- 
hin die erhitzte Kaschierfolie oder sonstiges Dekorma- 
terial mit einem vorbestimmten Anlagedruck auf das 
oberfiachig erhitzte Formteil gebracht wird. Somit wird 
es mdglich, das Kaschieren ohne Einsatz einer zusatzli- 
chen Kleberschicht durchzufahren. Man erreicht unein- 
geschrankte Narbstabilitat der Kaschierfolie oder son- 
stiges Dekormaterial nach dem Aufbringcn auf das ver- 
preBte FormteiL 

Bevorzugt ist dabei daB das Anlegen der erhitzten 
Kasphierfoiie oder sonstiges Dekormaterial mittels ei- 
nes an der Oberflache des verpreBten Formteils erzeug- 
ten Vakuums bzw. Unterdrucks erfolgt 

Im folgenden soil die Erfindung lediglich beispielhaft 
anhand der beigefugten Zeichnungen naher erlautert 
werden. Dabei zeigt die einzige Zeichnungsfigur sche- 
matisch die Formgebung einer mit einem thermoplasti- 
schen Harz vorimpragnierten Vliesmatte gemaB dem 
Verfahren nach dem ersten Aspekt der vorliegenden 
Erfindung, zur Verwendung als Innenverkleidung oder 
dergieichen fOr Kraftfahrzeuge. 

Eine mit einem thermoplastischen Harz, beispielswei- 
se Polypropylen, vorimpragnierte Vliesmatte i wird 
zwischen zwei formgebende Bleche 2, 3 gelegt In der 
Zeichnung ist die relative Lage dieser drei Komponen- 
ten 1, 2, 3 zueinander nur schematisch wiedergegeben, 
tatsachlich wird ein enger FormschluB zwischen diesen 
Teilen eingestellt Der so hergestellte Verbund aus der 
Vliesmatte 1 und den Blechen 2 und 3 wird in eine HeiB- 
druckpresse gebracht, wobei die Druckwirkung durch 
die in der Zeichnungsfigur angegebenen Pfeile angedeu- 
tet ist In dieser HeiBdruckstufe, bei der bei Verwen- 
dung einer Vorimpragnierung mit Polypropylen bei ei- 
ner Temperatur von 200° C und einem Druck von unge- 
fahr 15 kp/cm 2 gearbeitet wird, wird das thermoplasti- 
sche Harz bzw. Polypropylen aufgeweicht, so daB die 50 
Vliesmatte 1 der durch die Bleche 2, 3 vorgegebenen 
Formgebung folgt AnschlieBend wird der Verbund t, 2, 
3 in eine erste Kiihlstufe gebracht, wieder bestehend aus 
einer Kiihlform, die auf einer Temperatur von ungefahr 
5°C gehalten wird. Bei einem aufrechterhaltenen Druck 55 
von etwa 5 kp/cm 2 wird iiber eine gewisse Zeitdauer 
abgekuhlt, die beispielsweise 35 bis 40 Sekunden betra- 
gen kann. Weitere KOhlstufen konnen nachgeschaltet 
werden, wobei mindestens ein Kontaktdruck aufrecht- 
erhalten wird, so daB also wahrend des gesamten Ab- 60 
kiihlens die Bleche 2, 3 immer im FormschluB an der 
geformten Vliesmatte 1 liegen. Die Obergabe zwischen 
den einzelnen heiBen bzw. kaiten Forrnen/Pressen kann 
autoinatisch erfolgen. 

Nach dem Verfahren gemaB dem zweiten Aspekt der 65 
Erfindung wird eine mit einem thermoplastischen Harz, 
beispielsweise Polypropylen, vorimpragnierte Vliesmat- 
te zwischen Trennschichten in eine flachige Kontakt- 
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warmepresse gebracht und iiber Kontaktwarme flachig 
iiber die Erweichungstemperatur des thermoplastischen 
Harzes erhitzt und anschlieBend formgepreBt Das an- 
schlieBende Abkuhlen erfolgt in einer Kiihlform, wobei, 
wie in dem Verfahren nach dem ersten Aspekt der Er- 
findung, abnehmende Anlagedriicke eingesetzt werden. 
Nach dem Abkuhlen wird das fertiggestellte verpreBte 
Formteil aus der Kiihlform entnommen. 

Sollen die so fertiggestellten Forrnteile kaschiert wer- 
den, so kann dies ohne zusatzlichen Einsatz einer Kle- 
berschicht geschehen. Dazu wird die Kaschierfolie oder 
sonstige Dekormateriaiien in einem Spannrahrnen auf- 
genommen und in einer Kontaktwarmepresse flachig 
iiber Kontaktwarme auf etwa 200° C aufgeheizt Das 
15 verpreBte Formteil wird an der Seite, auf der die Ka- 
schierfolie oder sonstiges Dekormaterial aufgebracht 
werden soil, oberfiachig in einer Formteil-Kontaktwar- 
mepresse uber Kontaktwarme auf eine Temperatur, die 
oberhalb der Erweichungstemperatur des thermoplasti- 
20 schen Harzes liegt, aufgeheizt Das oberfiachig erhitzte 
Formteil wird in eine zweiteiiige Formpresse, bestehend 
aus Oberform und Unterform, gebracht Dabei wird die 
nichtbeheizte Unterform unter die nichtbeheizte Ober- 
form gefahren. Erhitzte Kaschierfolie oder sonstiges 
25 Dekormaterial wird im Spannrahrnen unter die nichtbe- 
heizte Oberform iiber dem in der Unterform Iiegenden, 
oberfiachig erhitzten Formteil positioniert Die Ober- 
form fahrt nun iiber die Unterform. An der Unterform 
wird ein Vakuum angelegt, so daB die erhitzte Kaschier- 
30 folie oder sonstiges Dekormaterial im Spannrahrnen auf 
das oberfiachig erhitzte Formteil gezogen wird. Unter 
geringem Druck und kontrolliert wird dabei die erhitzte 
Kaschierfolie oder sonstiges Dekormaterial an das 
oberfiachig erhitzte Formteil gebracht Beim Abkuhlen 
35 entsteht eine innige Verbindung zwischen Formteil und 
Kaschierfolie oder sonstigem Dekormaterial. 

Die in der Beschreibung, in der Zeichnung und in den 
AnsprOchcn offenbarten Merkmale der Erfindung kon- 
nen sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombination 
40 fur die Verwirklichung der Erfindung wesentlich sein. 

Bezugszeichenliste 

1 Vliesmatte 
45 2 formgebendes Blech 
3 formgebendes Blech. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Herstellen eines Formteils, insbe- 
sondere einer Innenverkleidung oder dergieichen 
fur Kraftfahrzeuge, aus einer mit einem thermopla- 
stischen Harz vorimpragnierten Vliesmatte, bei 
dem die Vliesmatte uber die Erweichungstempera- 
tur des thermoplastischen Harzes hinaus erwarmt 
und die im wesentlichen zu dem Formteil geformte 
Vliesmatte gekiihlt wird, dadurch gekennzeichnet, 
daB an die Vliesmatte zumindest einseitig ein form- 
gebendes Blech gelegt wird, daB dieses mindestens 
eine Blech unter hohem Druck und eine Tempera- 
tur, die oberhalb der Erweichungstemperatur des 
thermoplastischen Harzes liegt, an die Vliesmatte 
gepreBt wird und das mindestens eine Blech zusam- 
men mit der heifldruckgeformten Vliesmatte in 
mindestens einer Kiihlstufe gekiihlt wird, wobei in 
dieser mindestens einen KOhlstufe zumindest ein 
Kontaktdruck zwischen dem mindestens einen 
Blech und der geformten Vliesmatte aufrechterhal- 
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ten wird, und daB anschlieBend das mindestens eine 
Blech abgenommen wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an die Vliesmatte von beiden Seiten 

je ein formgebendes Blech gelegt wird 5 

3. Verfahren zum Herstellen eines Formteils, insbe- 
sondere einer Innenverkleidung oder dergleichen 
fur Kraftfahrzeuge, aus einer mit einem thermopla- 
stischen Harz vorimpragnierten Vliesmatte, bei 
dem die Vliesmatte iiber die Erweichungstempera- 10 
tur des thermoplastischen Harzes hinaus in einer 
flachigen Kontaktheizpresse erwarmt und vorver- 
dichtet und daB diese Vliesmatte unter hohem 
Druck und einer Temperatur von 100— 130° C in 
einer HeiBdruckform verpreBt wird und das ver- 15 
preBte Formteil in mindestens einer Kuhlstufe ge- 
ktihlt wird, wobei in dieser mindestens einen Ktihl- 
stufe zumindest ein Kontaktdruck zwischen der 
Kuhlform und dem geformten Formteil aufrechter- 
halten wird. 20 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an die Vliesmatte zwischen Trenn- 
schichten in der Kontaktheizpresse erhitzt und vor- 
verdichtet wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 25 
dadurch gekennzeichnet, daB das thermoplastische 
Harz Polypropylen ist 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Erwarmung bzw. 
Erhitzung der Vliesmatte auf eine Temperatur von 30 
etwa200°Cerfolgt 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die erhitzte vorver- 
dichtete Vliesmatte unter einem Druck von unge- 
fahr 15 kp/cm 2 zu einem Formteil verpreBt wird 35 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB fiber eine Zeitdauer 
von 35 bis 40 Sekunden heiBdruckgepreBt wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB in einer ersten KQhl- 40 
stufe mit einem Druck von ungefahr 5 kp/cm 2 gear- 
beitet wird. 

10. Verfahren nach einem der Ansprllche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB in der mindestens ei- 
nen Kuhlstufe eine Temperatur von ungefahr 5°C 45 
aufrechterhalten wird 

11. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest in der er- 
sten Kuhlstufe das AbkQhlen ttber eine Zeitdauer 
von ungefahr 35 bis 40 Sekunden erfolgt. 50 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf das verpreBte 
Formteil eine Folie oder sonstiges Dekormaterial 
aufkaschiert wird, indem die Folie oder sonstiges 
Dekormaterial sowie die zu kaschierende Oberfla- 55 
che des Formteiles durch Kontaktwarme erhitzt 
und bei geringem Druck aneinandergelegt werden, 
woraufhin das mit der Kaschierfolie oder sonsti- 
gem Dekormaterial versehene verpreBte Formteil 
abgekuhltwird 60 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Anlagedruck zwischen der aufzu- 
kaschierenden Folie oder sonstiges Dekormaterial 
und dem Formteil zusatzlich durch einen am Form- 
teil hervorgerufenen Unterdruck aufgebracht wird 65 
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